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(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES GROSSVOLUMIGEN BEHALTERS 
(57) Abstract 

The invention relates to a method for producing a large-volume 
cup-shaped or tub-shaped container made of a synthetic thermoplastic 
material, whereby a compact plastic, flexible hose-type preform (6) is 
extruded to obtain a given length and the container (1) is subsequently 
shaped. In order to carry out said operations with the aid of extremely 
simple extrusion devices and moulds, the extruded preform (6) is expanded 
to a given size and a core (2) is moved upwards into the expanded preform 
(6). The lower, open end of the expanded preform (6) is then clamped 
against the core (2) to provide a seal and the preform is shaped by air in 
order to form a container. 



(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines 
grossvolumigen, tassen- oder wannenartigen Behalters aus thermoplas- 
tischem Kunststoff, bei dem ein schlauchartiger Vorformling (6) aus 
kompaktem Kunststoff in einer vorgegebenen Lange extrudiert und an- 
schliefiend zu dem Behalter (1) verformt wird. Urn mit auBerst einfachen 
Extnisionsvorriettfungen und Formen auszukommen, wird zunachst der 
extrudierte Vorformling (6) urn ein vorgegebenes MaB aufgeweitet und 
dann von unjen ein Kern (2) in den aufgeweiteten Vorformling (6) be- 
wegt. Danaeh v ird der aufgeweitete Vorformling (6) an seinem unteren, 
freien Ende dichtend gegen den Kern (2) verspannt und anschlieBend wird 
der Vorformling mittels Formluft zu dem Behalter (1) geformt 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines grofivolumigen 
Behalters 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung 
eines grofrvolumigen, tassen- oder wannenartigen Behalters aus 
thermoplastischem Kunststoff, bei dem ein schlauchartiger Vor- 
fonaling aus kompaktem Kunststoff in einer vorgegebenen Lange 
extrudiert und anschliefiend zu dem Behalter verformt wird sowie 
auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verf ahrens . 

Es sind oben offene Transport- und Lagerbehalter aus kompaktem 
Kunststoff bekannt, die zunachst durch ein Extrusionsverf ahren, 
bei dem ein schlauchartiger Vorformling erzeugt wird, und einen 
sich anschliefienden Blasvorgang in einer mindestens zweiteili- 
gen Hohlform, bei dem der schlauchartige Vorformling durch 
Blasluft aufgeweitet und an der Innenwand der Hohlform zum An- 
liegen gebracht wird, hergestellt werden. Der so geformte Be- 
halter ist dann jedoch oben noch geschlossen, Durch Abtrennen 
des oberen Deckbereiches wird dann der benotigte, oben offene 
Behalter erreicht. Dieses Abtrennen stellt einen zusatzlichen 
Arbeitsvorgang dar, der eine besondere Abtrennvorrichtung er- 
fordert. Dariiber hinaus weist der obere Rand des Behalters eine 
verhaltnismaSig geringe Festigkeit auf, was sich dann nachtei- 
lig bemerkbar macht, wenn der Behalter als Schutzbehalter fiir 
einen anderen Behalter verwendet wird. 

Es ist ein Schutzbehalter fiir einen groSvolumigen Behalter be- 
kannt, durch den die aufgefiihrten Nachteile vermieden werden. 
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Dieser Schutzbehalter besitzt jedoch eine aus drei Schichten 
bestehende Wandung, von denen die innere Schicht aus schaumba- 
rem Kunststoff gebildet ist. Eine solche Wandung bringt einer- 
seits einen hohen Werkstof fbedarf mit sich und erfordert ande- 
rerseits eine mit verhaltnismafiig hohen Investitionen verbunde- 
ne Extrusionsvorrichtung. Neben der Extrusionsvorrichtung wird 
auch eine aufwendige, aus Innen- und Au&enform bestehende Form 
benotigt, die dem Schaumdruck der Innenschicht standhalten mu£. 
Das Verfahren ist, wie bereits oben ausgefiihrt, nur mit einer 
auf schaumbaren Innenschicht durchf tihrbar . 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung eines grofrvolumigen, tassen- oder wannenartigen 
Behalters aus thermoplastischem Kunststoff aufzuzeigen, welches 
mit aufierst einf achen Extrusionsvorrichtungen und Formen aus- 
kommt . 

Zur Losung dieser Aufgabe wird gemaS der Erfindung bei einem 
Verfahren der eingangs beschriebenen Gattung vorgeschlagen, daS 
der extrudierte Vorformling um ein vorgegebenes Mafi aufgeweitet 
und von unten ein Kern in den auf geweiteten Vorformling bewegt 
wird und daS der aufgeweitet e Vorformling an seinem unteren, 
freien Ende dichtend gegen den Kern verspannt und anschliefiend 
der Vorformling mittels Formluft zu dem Behalter geformt wird. 

Ein derartiges Verfahren benotigt zur Erstellung eines grofivo- 
lumigen, tassen- oder wannenartigen Behalters, mit einer Wan- 
dung aus kompaktem Kunststoff keinerlei komplizierte und auf- 
wendige Extrusionsvorrichtung. Der Teil der Form, der die 
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endgiiltige Form des Behalters bestimmt, kann einfach gestaltet 
sein, wobei vielfach bereits nur ein Kern als Formkorper aus- 
reichend ist. 

Weitere Merkmale eines Verfahrens gemaS der Erfindung sowie ei- 
ner Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens sind in den An- 
sprxichen 2 bis 13 offenbart. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand in einer Zeichnung darge- 
stellter Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert. 

Dabei zeigen 

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen als Formkorper die- 

nenden Kern zur Durchfiihrung des erf indungsge- 
mafien Verfahrens, 

Fig. 2 bis 6 die einzelnen Verf ahrensschritte zur Herstel- 

lung eines Behalters und 

Figur 7 einen abgewandelten Verf ahrensschritt . 

In den Figuren 6 und 7 der Zeichnung ist jeweils ein in unter- 
schiedlicher Weise hergestellter Behalter 1 im Schnitt gezeigt, 
der au&erst einfach dargestellt ist. Dieser Behalter 1 kann so- 
wohl im Bereich seiner seitlichen Wandungen besonders geformte 
Rippen aufweisen und auch im Bereich seines Bodens, der sich 
hier oben befindet, mit besonders geformten Rippen versehen 
sein, die fur den Behalter 1 eine Art palettenartigen Boden 
bilden. Dieser Behalter 1, der hier aus kompaktem, thermopla- 
stischem Kimststoff geformt ist # ist an seinem unteren Ende ge- 
mafi den Figuren 6 und 7 vollkommen of fen ausgebildet, so 
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dafi der Behalter 1 also eine tassen- bzw. wannenartige Form be- 
sitzt . 

Der Behalter 1 gemafc der Figur 6 wird nun mittels eines Kernes 
2 hergestellt, wie er in der Figur 1 der Zeichnung in einer 
Draufsicht gezeigt ist. Dieser als Formkorper wirkende Kern 2 
besitzt einen annahernd rechteckigen Querschnitt und ist in al- 
ien vier Ecken mit jeweils einem Spreizelement 3 versehen, die 
jeweils den Querschnitt des Kernes 2 erganzen, jedoch getrennt 
von demselben bewegbar sind. Die Spreizelemente 3 bilden eine 
sogenannte Aufweiteinheit . Jedes Spreizelement 3 wird von einem 
nur angedeuteten Schwenkhebel 4 getragen, der unterhalb des 
Kernes 2 urn eine Achse 5 schwenkbar ist.. Jeweils zwei benach- 
barte Schwenkhebel 4 sind mit ihren Spreizelementen 3 einer ge- 
meinsamen Schwenkachse 5 zugeordnet. Fur die Bewegung der 
Schwenkhebel 4 und damit der Spreizelemente 3 sind denselben an 
sich bekannte, in der Zeichnung jedoch nicht dargestellte An- 
triebe zugeordnet, durch die die Schwenkhebel 4 und damit die 
Spreizelemente 3 aus ihrer an den Ecken des Kernes 2 befindli- 
chen Lage nach innen in die in Figur 1 dargestellte Lage und 
zuruck bewegt werden kormen. Zusatzlich ist jeder Achse 5 ein 
an sich bekannter, jedoch nicht dargestellter Hubantrieb zuge- 
ordnet, iiber den die Schwenkhebel 4 und damit die Spreizelemen- 
te 3 in eine vorgegebene, weiter unten erlauterte Lage angeho- 
ben werden konnen. Bedarfsweise kann auch beiden Achsen 5 ein 
gemeinsamer Hubantrieb zugeordnet sein. Auch der Kern 2 kann 
tiber einen Hubantrieb angehoben werden. Dabei sind die Huban- 
triebe beispielsweise in einem besonderen Gestell unterge- 
bracht . 
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Bei der Herstellung des Behalters 1 gemafi Figur 6 wird nun da- 
von ausgegangen, dafi der Kern 2 abgesenkt ist und die Spreize- 
lemente 3 ihre innere Lage innerhalb, jedoch oberhalb des Ker- 
nes 2 einnehmen. Dies bedeutet, dafi die Spreizelemente 3 uber 
ihre Schwenkarme 4 nach innen schwenkbar sind und jetzt ihre 
innere Lage einnehmen. In dieser Lage der Spreizelemente 3 wird 
nun von oben von einem nicht dargestellten Extruder ein 
schlauchartiger Vorformling 6 kontinuierlich oder diskontinu- 
ierlich uber die nach innen bewegten Spreizelemente 3 bewegt, 
wie dies in der Figur 2 dargestellt ist. Dieser schlauchartige 
Vorformling 6 besitzt beispielsweise eine einschichtige Wandung 
aus kompaktem Kunststoff. Der Vorformling 6 wird nun in einer 
vorgegeben und in der Figur 2 erkennbaren Lange liber die nach 
innen zusammengef ahrenen Spreizelemente 3 extrudiert. Dabei 
werden die vier Spreizelemente 3 von dem schlauchartigen Vor- 
formling 6 umschlossen. Sobald der Vorformling 6 die geforderte 
Lange erreicht hat, wird derselbe uber nur angedeutete Messer 7 
zusammengequetscht und verschweiSt (Figur 3) . Jetzt werden die 
Spreizelemente 3 iiber ihre Schwenkarme 4 so weit nach aufien be- 
wegt, dafi der schlauchartige Vorformling 6 aufgeweitet wird. 
Das Mafi der Aufweitung ist dabei so grofi bemessen, dafi in den 
aufgeweiteten Vorformling 6 gemafi der Figur 4 der Kern 2 einge- 
fahren werden kann. Dies bedeutet, dafi der Kern 2 angehoben 
wird. Mittels besonderer Klemmelemente 8 wird nun der extru- 
dierte Vorformling 6 im Bereich seines unteren, of f enen Endes 
gegen den Kern 2 geprefit, so dafi ein aufierst schmaler Quet- 
schrand 9 entsteht, wie er in der Figur 6 der Zeichnung vergro- 
fiert dargestellt ist. 
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Der Kern 2 ist nun an seiner Oberflach mit verhaltnismaSig 
kleinen Kanalen 11 versehen, die in einen zentralen Kanal 
miinden. Dieser zentrale Kanal ist an eine Vakuumleitung ange- 
schlossen. Durch Anlegen von Vakuum an die Kanale 11 wird nun 
die Wandung des Vorformlings 6 an der Oberflache des Kernes 2 
zum Anliegen gebracht. Damit entsteht der Behalter 1 gemafi der 
Figur 6. Nach dem Erkalten bzw. Erharten des Behalters 1 kann 
der Kern 2 aus demselben entfernt und der aufierst diinne Quet- 
schrand 9 mittels eines Messers abgetrennt werden. 

Bei dem beschriebenen Verf ahren wird der Behalter 1 ohne die 
Verwendung einer AuSenform hergestellt. Dies bedeutet jedoch, 
daS die Dicke der Wandung des Behalters 1 nicht uberall unbe- 
dingt eine gleichmafiige Dicke aufweist. Durch entsprechende 
Steuerung des Extrusionsvorganges ist es nun moglich, die Dicke 
der Wandung des schlauchartigen, extrudierten Vorformlings 6 
unterschiedlich auszubilden, so dafi auch die Wandung des ferti- 
gen Behalters 1 in den einzelnen Bereichen seiner Hohe unter- 
schiedlich sein kann. Fur das Entfernen des Kernes 2 aus dem 
Behalter 1 ist es nur erf orderlich, den Behalter 1 an einer Ab- 
streif erleiste festzuhalten uhd den Kern 2 zusammen mit den 
Spreizelementen 3 wieder in seine untere Ausgangslage zuriickzu- 
bewegen. Der Behalter 1 ist nun vollkommen frei und kann aus 
der Vorrichtung entfernt werden. 

Bei der Herstellung des Behalters 1 der Figur 7 wird die Form 
des Behalters 1 nicht durch den Kern 2, sondern durch eine 
zweiteilige Aufcenform 10 bestimmt. Der Kern 2 kann demzufolge 
also erheblich kxirzer ausgebildet sein. Auch hier wird der Kern 
2 mit dem Vorformling 6 gemaS der Figur 5 in die Aufienform 10 
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bewegt und dort mittels Klemmelemten 8 am Kern 2 f estgeklemmt . 
Dabei entsteht ebenfalls ein Quetschrand 9. Nach dem Schliefien 
der Hohlform 10 liber den Kern 2 wird durch den Kern 2 Blasluft 
in den schlauchartigen Vorformling 6 eingeleitet, die dazu 
fiihrt, dafi der schlauchartige Vorformling 6 an der Innenwandung 
der Hohlform 10 zum Anliegen kommt. Nach dem Erkalten des Be- 
halters 1 werden auch hier der Quetschrand 9 mittels eines Mes- 
sers abgetrennt und die Hohlform 10 sowie der Kern 2 entfernt. 

In Abanderung der erlauterten Ausfiihrungsbeispiele ist es mog- 
lich, nur zwei, drei oder mehr als vier Spreizelemente 3 zu 
verwenden. Bei zwei Spreizelementen 3 miissen diese etwa scha- 
lenartig geformt imd konnen aufklappbar bzw. auffaltbar ausge- 
bildet sein, Der Querschnitt der Spreizelemente 3 kann sonst 
weitgehend beliebig sein. Entscheidend ist. hier, dafi die Sprei- 
zelemente 3 in der Lage sind, den im Querschnitt kleineren Vor- 
formling 6 so aufzuweiten bzw. so in seiner Umf angslinie zu 
vergrofeern, daS ein Kern 2 eingefiihrt werden kann, dessen Quer- 
schnitt groSer als der urspriingliche Querschnitt des extrudier- 
ten Vorformlings 6 ist. Ferner ist es moglich, den Kern 2 
selbst faltbar auszubilden, so dafi die Spreizelemente 3 entfal- 
len konnen und der Kern 2 die sogenannte Aufweiteinheit bildet. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines grofivolumigen, tassen- oder 
wannenartigen Behalters aus thermoplastischem Kunststoff , 
bei dem ein schlauchartiger Vorformling aus kompaktem Kunst- 
stoff 'in einer vorgegebenen Lange extrudiert und anschlie- 
fiend zu dem Behalter verformt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi der extrudierte Vorformling um ein vorgegebenes Mafi auf- 
geweitet und von unten ein Kern in den aufgeweiteten Vor- 
formling bewegt wird und dafi der aufgeweitete Vorformling an 
seinem unteren f reien Ende dichtend gegen den Kern verspannt 
und anschliefcend der Vorformling mittels Formluft zu dem Be- 
halter geformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Behalter mittels Vakuum an dem als Formkorper ausge- 
bildeten Kern geformt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Behalter mittels Vakuum oder Blasluft an einer den 
Kern mit Abstand umschliefcenden und als Formkorper ausgebil- 
deten, zumindest zweiteiligen Hohlform geformt wird. 

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der extrudierte Vorformling durch mindestens zwei 
stabartige Spreizelemente aufgeweitet wird. 



WO 00/15409 



PCT/DE99/02213 



9 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der extrudierte Vorformling durch den Kern aufgeweitet 
wird. 

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach mindestens 
einem der Anspriiche 1 bis 5, bestehend aus einem Extrusions- 
kopf zur Bildung eines schlauchartigen Vorf ormlings aus ein- 
schichtigem, kompaktem Kunststoff , 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi unterhalb des zu bildenden Vorf ormlings (6) eine durch 
eine Relativbewegung in den Vorformling (6) bewegbare Auf- 
weiteinheit sowie ein ebenfalls in den Vorformling (6) 
bringbarer Kern (2) angeordnet sind und dafi dem Kern (2) ein 
mindestens zweiteiliges Klemmelement (8) zugeordnet ist und 
daS der Kern (2) mit Vakuum beauf schlagbar ist. 

7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach mindestens 
einem der Anspriiche 1 bis 5, bestehend aus einem Extrusions - 
kopf zur Bildung eines schlauchartigen Vorformlings aus ein- 
schichtigem, kompaktem Kunststoff, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi unterhalb des zu bildenden Vorformlings (6) eine durch 
eine Relativbewegung in den Vorformling (6) bewegbare Auf- 
weiteinheit sowie ein ebenfalls in den Vorformling (6) 
bringbarer Kern (2) angeordnet sind und dafc dem Kern (2) ein 
mindestens zweiteiliges Klemmelement (8) und eine denselben 
mit Abstand umschliefiende und mit Vakuum oder Blasluft be- 
auf schlagbar e Hohlform (10) zugeordnet sind. 
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Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Aufweiteinheit durch mindestens zwei auseinander- 
fahrbare Spreizelemente (3) gebildet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Spreizelemente (3) unterschiedliche Querschnitts- 
formen aufweisen. 

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Spreizelemente (3) aus Teilen des Formkorpers (2) 
gebildet sind. 

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Spreizelemente (3) radial verschiebbar ausgebildet 
sind. 

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Spreizelemente (3) verschwenkbar ausgebildet sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Aufweiteinheit durch einen aufweitbaren bzw. aus- 
faltbaren Kern gebildet ist. 
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Weitere Verdffentlichungen sind dar Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



Sishe Anhang Patentfamilie 
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ausgefuhrt) 

"O" Veroffentlichung, die sich auf eine miindiiche Otfenbarung, 
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KEINE 



Artrag uber die internatio 
~ auf dem gebiet des ? 



E ZUSAMMEN ARBEIT 
ENTWESENS 



PCT 

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
R 239 WO 


WEITERES siehe Mitteilung uber die Ubermittlung des internationalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 

PCT/DE 99/02213 


Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

16/07/1999 


(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

16/09/1998 


Anmelder 

RICHTER, Giinter 



Dieser internationale Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmelder gemaR 
Artikel 18 ubermittelt. Eine Kopie wird dem Internationalen Buro ubermittelt. 

Dieser internationale Recherchenbericht umfaBt insgesamt _2 Blatter. 

PH Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1 . Grundlage des Berlchts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die internationale Recherche auf der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofem unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

| | Die internationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behorde eingereichten Ubersetzung der internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

b. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotld- und/oder Amlnosauresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 

| | in der internationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 

zusammen mit der internationalen Anmeldung in compute rles barer Form eingereicht worden ist. 
bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 
bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

Die Erklarung, daf3 das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

Die Erklarung, daf3 die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgelegt. 



□ 
□ 
□ 
□ 

□ 

□ 
□ 



Bestlmmte Anspruche haben sich als nlcht recherchlerbar erwlesen (siehe Feld I). 
Mangelnde Einheitllchkelt der Erfindung (siehe Feld II). 



j 



4. Hinsichtlich der Bezelchnung der Erfindung 

fX] wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt: 



Hinsichtlich der Zusammenfassung 

wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

. . wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt. Der 

| I Anmelder kann der Behorde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 

Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

Folgende Abbildung der Zeichnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. 3 



| | wie vom Anmelder vorgeschlagen Q keinederAbb. 

[XI weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
| | weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 
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/is. 



(PCT Article 36 and Rule 70) 
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Applicant's or agent's file reference 
R 239 WO 


See Notification of Transmittal of International 
FOR FURTHER ACTION Preliminary Examination Report (Form PCT/IPE A/4 1 6) 


International application No. 


International filing date {day/month/year) 


Priority date {day/month/year) 


PCT/DE99/02213 


16 July 1999(16.07.99) 


16 September 1998 (16.09.98) 


International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 




B29C 49/04 






Applicant 


RICHTER, Gunter 





This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 



This REPORT consists of a total of 



. sheets, including this cover sheet. 



This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70.16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of _ 



11 



sheets. 



3. This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 

Certain observations on the international application 



I 


I2SI 


II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 


13 


VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Date of submission of the demand 

17 March 2000(17.03.00) 


Date of completion of this report 

19 December 2000 (19.12.2000) 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
Facsimile No. 


Authorized officer 
Telephone No. 



Form PCT/IPE A/409 (cover sheet) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 

PCT/DE99/02213 



I. Basis of the report 



1 . This report has been drawn on the basis of {Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.): 

[ | the international application as originally filed. 

the description, pages , as originally filed, 

pages , filed with the demand, 

pages 4-1 1 , filed with the letter of — 

pages , filed with the letter of — 



08 August 2000 r08.08.2000) 



the claims, 



Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



1-13 



, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



08 August 2000 (08.08.2000) 



the drawings, 



sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 



1/2,2/2 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

IXI the description, pages 1-3 

1 I the claims, Nos. 



1 I the drawings, sheets/fig 



2 I I This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
I — I tQ g Q beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 

4. Additional observations, if necessary: 
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international application No. 
PCT/DE 99/02213 



V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1. Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (IA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



13 



1-13 



1-13 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



Citations and explanations 



US-A-5 474 734 (Dl) describes a method for producing 
a large-volume object made of thermoplastics material 
(column 1, line 19), wherein a hose-type preform made 
of compact plastics material is extruded to obtain a 
given length, expanded to a given size by expansion 
elements and then deformed by compressed air (see, 
e.g., Figure 36) to form the container (Claim 1). 



ii. US-A-5 346 665 (D2) describes a similar method, 
wherein the expanded preform is clamped in a sealed 
manner (column Figure 46, column 4, line 67 - column 
5, line 15) against a core (16) which is moved 
upwards. In that prior art method, the core is not a 
separate core; instead, expansion elements (16) and 
core are one and the same thing. However, this is 
also possible in the present application, especially 
as the expansion elements can be dispensed with and 
the core forms the so-called expansion unit (see page 
7, last two lines and Claim 13). D2 explains that 
that method allows precise control of the strength of 
the container wall (column 1, line 48 - column 2, 
line 2 ) . 

iii. Claim 1 of the present application differs from that 
known method only in that the object so produced is a 



. . . / ... 
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iHRidUoiidl application No. 
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(Continuation of V.2) 

cup- or trough-shaped container and in that the 
expanded preform is clamped in a sealed manner at its 
lower end to the core. 

iv. However , a modification of the method of document Dl 
to produce a cup- or trough-shaped container is 
obvious to a person skilled in the art. Such 
methods are generally known; see, for example, JP-A- 
57 159 623 (D3), which has been introduced into the 
proceedings. Assuming that a person skilled in the 
art were dissatisfied with the strength of the upper 
rim of the container, it would be obvious for him to 
solve this problem by means of the clamping method 
step proposed in D2. It is certainly nonessential 
for the lower or upper end to be clamped in this way. 
The combination of features of Claim 1 is therefore 
not inventive (PCT Article 33(3)). Consequently , 
Claims 5, 10 and 13 are not inventive either (PCT 
Article 33(3) ) . 

v. Since Claims 6, 7, 11 and 12 relate only to readily 
conceivable devices for carrying out the method of 
Claim 1, said claims are not inventive either, having 
regard to the teaching of documents Dl and D2 (PCT 
Article 33(3) ) . 

vi. The use of vacuum is known from Dl (see, e.g., column 
28, line 45). Expansion by means of two rod-like 
expansion elements which can be moved apart is also 
known from Dl (see Figure 23). Consequently, Claims 
2-4 and 8 cannot contribute to an inventive step 
(PCT Article 33(3)). 



. . . / ... 
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vii. The final shape of the container is critical for the 
cross-sectional shapes of the expansion elements. 
Because of the large number of possible container 
shapes, the expansion elements can also be expected 
to have different cross-sectional shapes. 
Consequently, Claim 9 cannot involve an inventive 
step (PCT Article 33(3)). 
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GEBIET DES PATENTWESENS 

PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



PCT 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
R 239 WO 


siehe Mitteilung uber die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/DE99/02213 


Internationales Anme\6edaXum(Tag/Monat/Jahr) 
16/07/1999 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
16/09/1998 


Internationale Patentklassifikation (IPK) ocler nationale Klassifikation und IPK 
B29C49/04 


Anmelder 






RICHTER, Gunter 







1. Dieser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ObermitteJt. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

IS AuGerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 1 1 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



Grundlage des Berichts 



II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 


IS 


VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 


□ 



Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 



Datum der Einreichung des Antrags 
17/03/2000 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 

• 1! 9. XL 09 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 
m|j D-80298 Miinchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bediensteter >^SS££^T\ 
Philpott, G (( S^l }) 

Jy 

Tel. Nr. +49 89 2399 8620 X^oj^ 



Formblatt PCT/I PEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/DE99/0221 3 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmefdeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich eingereicht" und sind ihm 
nicht beigefugt, weii sie keine Anderungen enthaiten.): 
Beschreibung, Seiten: 

4-1 1 eingegangen am 10/08/2000 mit Schreiben vom 08/08/2000 

Patentanspruche, Nr.: 

1 -1 3 eingegangen am 1 0/08/2000 mit Schreiben vom 08/08/2000 

Zeichnungen, Blatter: 

1/2,2/2 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die international Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthaiten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtragiich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtragiich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtragiich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/DE99/022 1 3 



K Beschreibung, Seiten: 1-3 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 
angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinstchtlich der Neuheit, der erf inderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-13 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 

Nein: Anspruche 1-13 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1-13 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 
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i. US-A-5 474 734 (D1) beschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines 
groBvolumigen Gegenstandes, aus thermoplastischem Kunststoff (Sp. 1, Z. 19), 
bei dem ein schlauchartiger Vorformling aus kompaktem Kunststoff in einer 
vorgegebenen Lange extrudiert, mittels Spreizelementen um ein vorgegebenes 
Maf3 aufgeweitet und anschlieBend mittels Formluft (siehe z.B. Fig. 36) zu dem 
Behalter verformt wird (Anspruch 1). 

ii. US-A-5 346 665 (D2) beschreibt ein ahnliches Verfahren, wobei der aufgeweitete 
Vorformling dichtend (Sp. Fig. 46, Sp. 4, Z. 67 - Sp. 5, Z. 15) gegen einen von 
unten bewegten Kern (16) verspannt wird. Bei diesem vorbekannten Verfahren 
handelt es sich nicht um einen separaten Kern, sondem Spreizelemente (16) und 
Kern sind ein und dasselbe. Dies ist jedoch auch bei der vorliegenden Anmeldung 
moglich, zumal die Spreizelemente entfallen konnen und der Kern die sogenannte 
Aufweiteinheit bildet (siehe Seite 7, letzte zwei Zeilen und Anspruch 13). D2 
erlautert, dass dieses Verfahren eine prazise Kontrolle der Festigkeit der Wand 
des Behalters erlaubt (Sp. 1 , Z. 48 - Sp. 2, Z. 2). 

iii. Von diesem bekannten Verfahren unterscheidet sich das des Anspruchs 1 der 
vorliegenden Anmeldung lediglich dadurch, dass der so hergestellte Gegenstand 
ein tassen oder wannenartige Behalter ist und dass der aufgeweitete Vorformling 
an seinem unteren Ende dichtend gegen den Kern verspannt wird. 

iv. Eine Modifizierung des Verfahrens des Dokumentes D1 um einen tassen oder 
wannenartige Behalter herzustellen, liegt dem Fachmann jedoch nahe. Solche 
Verfahren sind im allgemeinen bekannt; als Beispiel sei die hiermit in das 
Verfahren eingefuhrte JP-A-57 159 623 (D3) zitiert. Unter der Annahme, dass der 
Fachmann mit der Festigkeit des oberen Randes des Behalters unzufrieden ware, 
ware es offensichtlich, dass er dieses Problem durch den in D2 angebotenen 
Verspannungsverfahrensschritt lost. Es ist bestimmt unwesentlich, ob das untere 
oder obere Ende so verspannt wird. Die Kombination der Merkmale des 
Anspruchs 1 ist daher nicht erfinderisch (Art. 33(3) PCT). Folglich sind die 
Anspruche 5,10 und 13 auch nicht erfinderisch (Art. 33(3) PCT). 

v. Insofern als die Anspruche 6, 7, 1 1 und 12 sich lediglich auf leicht vorstellbare 
Vorichtungen zur Durchfuhrung des Verfahrens des Anspruchs 1 beziehen, sind 
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diese Anspruche auch in Hinsicht der Lehre der Dokumenten D1 und D2 nicht 
erfinderisch (Art. 33(3) PCT). 

vi. Die Verwendung von Vakuum ist aus D1 bekannt (siehe z.B. Sp. 28, Z. 45). Eine 
Aufweitung durch zwei auseinanderfahrbare stabartige Spreizelemente ist auch 
aus D1 bekannt (siehe Fig. 23). Die Anspruche 2-4 und 8 konnen daher zu keiner 
erfinderische Tatigkeit beitragen (Art. 33(3) PCT). 

vii. Entscheidend fur die Querschnittsformen der Spreizelemente ist die Endform des 
Behalters. Wegen der Vielzahl von moglichen Behaltergestaltungen sind auch 
unterschiedliche Querschnittsformen der Spreizelemente zu erwarten. Anspruch 9 
kann daher keine erfinderische Tatigkeit umfassen (Art. 33(3) PCT). 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines grofivolumigen 
Behalters 



Die Erfindung bezieht sicli auf ein Verfahren zur Herstellung 
eines grofivolumigen, tassen- oder wannenartigen Behalters aus 
thermoplastischem Kunststoff , bei dem ein schlauchartiger Vor- 
f ©railing aus kompaktem Kunststoff in einer vorgegebenen Lange 
extrudiert, mittels Spreizelementen um ein vorgegebenes MaS 
aufgeweitet und anschliefiend mittels Formluft zu dem Behalter 
verformt wird sowie auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des 
Verf ahrens . 

Es sind tassen- oder wannenartige, also oben offene Transport- 
und Lagerbehalter aus kompaktem Kunststoff bekannt, die zu- 
nachst durch ein Extrusionsverfahren, bei dem ein schlaucharti- 
ger Vorformling erzeugt wird, und einen sich anschliefienden 
Blasvorgang in einer mindestens zweiteiligen Hohlform, bei dem 
der schlauchartige Vorformling durch Blasluft aufgeweitet und 
an der Innenwand der Hohlform zum Anliegen gebracht wird, her- 
gestellt werden. Der so geformte Behalter ist dann jedoch oben 
noch geschlossen. Durch Abtrennen des oberen Deckbereiches wird 
dann der benotigte, oben offene Behalter erreicht. Dieses Ab- 
trennen stellt einen zusatzlichen Arbeitsvorgang dar, der eine 
besondere Abtrennvorrichtung erfordert. Daruber hinaus weist 
der obere Rand des Behalters eine verhal tnismafiig geringe Fe- 
stigkeit auf, was sich dann nachteilig bemerkbar macht, wenn 
der Behalter als Schutzbehalter fur einen anderen Behalter ver- 
wendet wird. 
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Es ist ein Schutzbehalter fur einen grofivolumigen Behalter be- 
kannt, durch den die auf gef iihrten Nachteile venule den werden. 

Dieser Schutzbehalter besitzt j edoch eine aus drei Schichten 
bestehende Wandung, von denen die innere Schicht aus schaumba- 
rem Kunststoff gebildet ist. Eine solche Wandung bringt einer- 
seits einen hohen Werkstof fbedarf mit sich und erfordert ande- 
rerseits eine mit verbal tnismafiig hohen Investitionen verbunde- 
ne Extrusionsvorrichtung. Neben der Extrusionsvorrichtung wird 
auch eine auf wendige , aus Inn en- und AuEenfonn bestehende Form 
benotigt, die dem Schaumdruck der Innenschicht standhalten mu£. 
Das Verfahren ist, wie bereits oben ausgefiihrt, nur mit einer 
auf schaumbaren Innenschicht durchf iihrbar • Aus der US-Patent- 
schrift 5 474 734 ist ein Verfahren zur Herstellung von hohlen 
Formteilen aus thermoplastischem Kunststoff durch einen Blas- 
vorgang bekannt, bei dem die fertigen Formteile eine unter- 
schiedliche Wandstarke aufweisen sollen. Urn dies zu erreichen 
werden in einen extrudierten, schlauchartigen Vorformling mit 
konstanter Wandstarke zwei mit Kiihlf lussigkeit beauf schlagbare 
Spreizelemente von unten eingefahren und auseinander bevegt. 
Dabei reduziert sich die Wandstarke des schlauchartigen Vor- 
formlings in den beiden Bereichen, die nicht an den beiden 
Spreiz element en anliegen, wahrend die Wandstarke dort, wo der 
schlauchartige Vorformling an dem gekiihlten Spreizelement an- 
liegt, konstant bleibt. Sobald der angestrebte Aufweitungsgrad 
erreicht ist, werden die beiden Spreizelemente aus dem Vorform- 
ling entfernt. Sodann wird eine zweiteilige Blasform uxn den 
Vorformling geschlossen und dessen unteres und oberes Ende zu- 
sammengequetscht . Mit dem SchlieSen der Form wird ein Blasdorn 
in den Vorformling bewegt, iiber den dann der Vorformling zum 
fertigen, geschlossenen Formteil aufgeblasen wird. 
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Der Erfindung liegt deslialb die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Herstellung eines grofivolumigen, tassen- oder wannenartigen 
Behalters aus thermoplastischem Kunststoff aufzuzeigen, welches 
mit aulSerst einfachen Extrusionsvorrichtungen und Formen aus- 
kommt . 

Zur Losung dieser Aufgabe wird gema£ der Erfindung bei einem 
Verfahren der eingangs beschriebenen Gattung vorgeschlagen, daE 
in den extrudierten, schlauchartigen und auf geweiteten Vor- 
formling von unten ein Kern bewegt, und der aufgeweitete Vor- 
formling an seinen unteren, freien Ende dichtend gegen den Kern 
verspannt wird. 

Ein derartiges Verfahren benotigt zur Erstellung eines grofivo- 
lumigen, tassen- oder wannenartigen, also oben offenen Behal- 
ters, mit einer Wandung aus kompaktem Kunststoff keinerlei kom- 
plizierte und aufwendige Extrusionsvorrichtung. Der Teil der 
Form, der die endgiiltige Form des Behalters bestimmt, kann ein- 
fach gestaltet sein, wobei vielfach bereits nur ein Kern als 
Formkorper ausreichend ist. Eine besondere, zumindest zweitei- 
lige Form kann dann entfallen. Bei der Herstellung des Behal- 
ters auf einem Kern wird als Formluft ausschliefilich Blasluft 
verwendet. Bei der Herstellung in einer Form ist als Formluft 
sowohl Blasluft als auch Vakuum anwendbar. 

Weitere Merkmale eines Verfahrens gemafi der Erfindung- sowie ei- 
ner Vorrichtung zur Durchf lihrung des Verfahrens sind in den An- 
spriichen 2 bis 13 offenbart. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand in einer Zeichnung darge- 
stellter Ausf uhrungsbei spiel e naher erlautert . 
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Dabei zeigen 



Fig. 1 



eine Drauf sicht auf einen als Fonnkorper die- 



nendeii Kern zur Durchf lihrung des erfindungsge- 



mafeen Verfahrens, 



Fig. 2 bis 6 



die einzelnen Verfahrensschritte zur Herstel- 



lung eines Behalters und 



Figur 7 



einen abgewandel ten Verf ahrensschritt , 



In den Figuren 6 und 7 der Zeichnung ist jeweils ein in unter- 
schiedlicher Weise hergestellter Behalter 1 im Schnitt gezeigt, 
der auSerst einfach dargestellt ist. Dieser Behalter 1 kann so- 
wohl im Bereich seiner seitlichen Wandungen besonders geformte 
Rippen aufweisen und auch im Bereich seines Bodens, der sich 
bier oben befindet, mit besonders geformten Rippen versehen 
sein, die fur den Behalter 1 eine Art palettenartigen Boden 
bilden. Dieser Behalter 1, der hier aus kompaktem, thermopla- 
stischem Kunststoff geformt ist, ist an seinem unteren Ende ge- 
ma£ den Figuren 6 und 7 vollkommen of fen ausgebildet, so da£ 
der Behalter 1 also eine tassen- bzw. wannenartige Form be- 
sitzt, die bei der spateren Nutzung dann oben of fen ist. 

Der Behalter 1 gemafi der Figur 6 wird nun mittels eines Kernes 
2 hergestellt, wie er in der Figur 1 der Zeichnung in einer 
Drauf sicht gezeigt ist. Dieser als Fonnkorper wirkende . Kern 2 
besitzt einen annahernd rechteckigen Querschnitt und ist in al- 
ien vier Ecken mit jeweils einem Spreizelement 3 versehen, die 
jeweils den Querschnitt des Kernes 2 erganzen, jedoch getrennt 
von demselben bewegbar sind. Die Spreizelemente 3 bilden eine 
sogenannte Auf weiteinhei t . Jedes Spreizelement 3 wird von einem 
nur angedeuteten Schwenkhebel 4 getragen, der unterhalb des 
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Kernes 2 um eine Aclise 5 schwenkbar ist. Jewells zwei benach- 
barte Schwenkhebel 4 sind mit ihren Spreizelementen 3 einer ge- 
meinsamen Schwenkach.se 5 zugeordnet. Fur die Be we going- der 
Schwenkhebel 4 und damit der Spreizelemente 3 sind denselben an 
sich bekannte, in der Zeichnung jedoch nicht dargestellte An- 
triebe zugeordnet, durch die die Schwenkhebel 4 und damit die 
Spreizelexnente 3 aus ihrer an den Ecken des Kernes 2 befindli- 
chen Lage nach innen in die in Figur 1 dargestellte Lage und 
zuriick bewegt werden konnen. Zusatzlich ist jeder Achse 5 ein 
an sich bekannter, jedoch nicht dargestell ter Hubantrieb zuge- 
ordnet, uber den die Schwenkhebel 4 und damit die Spreizelemen- 
te 3 in eine vorgegebene, weiter unten erlauterte Lage angeho- 
ben werden konnen. Bedarfsweise kann auch beiden Achsen 5 ein 
gemeinsamer Hubantrieb zugeordnet sein. Auch der Kern 2 kann 
liber einen Hubantrieb angehoben werden. Dabei sind die Hub an- 
triebe beispielsweise in einem besonderen Gestell unterge- 
bracht . 

Bei der Eerstellung des Behalters 1 gemaS Figur 6 wird nun da- 
von ausgegangen, daS der Kern 2 abgesenkt ist und die Spreize- 
lemente 3 ihre innere Lage innerhalb, jedoch oberhalb des Ker- 
nes 2 einnehmen. Dies bedeutet, daS die Spreizelemente 3 fiber 
ihre Schwenkanne 4 nach innen schwenkbar sind und jetzt ihre 
innere Lage einnehmen. In dieser Lage der Spreizelemente 3 wird 
nun von oben von einem nicht dargestell ten Extruder ein 
schlauchartiger Vorformling 6 kontinuierlich oder diskontinu- 
ierlich uber die nach innen bewegten Spreizelemente 3 bewegt, 
wie dies in der Figur 2 dargestellt ist. Dieser schlauchartige 
Vorformling 6 besitzt beispielsweise eine einschichtige Wandung 
aus kompaktem Kunststoff. Der Vorformling 6 wird nun in einer 
vorgegeben und in der Figur 2 erkennbaren Lange uber die nach 
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innen zusajnmengefahrenen Spreizeleinente 3 extrudiert. Dabei 
we r den die vier Spreizeleinente 3 von dem schlauchartigen Vor- 
formling 6 urns clilos sen . Sobald der Vorformling 6 die geforderte 
Lange erreicht hat, wird derselbe xiber nur angedeutete Messer 7 
bzw. eine sogenannte Schlauchschliefie zus ammenge que t s ch t und 
verschweifit (Figur 3) . Jetzt werden die Spreizeleinente 3 uber 
ihre Schwenkarme 4 so weit nach aufien bewegt, da£ der 
schlauchartige Vorformling 6 aufgeweitet wird. Das MaJS der Auf- 
weitung ist dabei so groS bemessen, daS in den aufgeweiteten 
Vorformling 6 gemafi der Figur 4 der Kern 2 eingefahren werden 
kann. Dies bedeutet, daS der Kern 2 angehoben wird. Mittels be- 
sonderer Klemmelemente 8 wird nun der extrudierte Vorformling 6 
im Bereicb seines unteren, offenen Endes gegen den Kern 2 ge- 
prefit, so dafi ein auSerst schmaler Quetschrand 9 entsteht, wie 
er in der Figur 6 der Zeichnung vergroSert dargestellt ist. 

Der Kern 2 ist nun an seiner Oberflache mit verhaltnismaSig 
kleinen Kanalen 11 versehen, die in einen zentralen Kanal mun- 
den. Dieser zentrale Kanal ist an eine Vakuumleitung ange- 
schlossen. Durch Formluft, in diesem Fall ist es das Axxlegen 
von Vakuum an die Kanale 11 wird nun die Wandung des Vorform- 
lings 6 an der Oberflache des Kernes 2 zum Anliegen gebracht . 
Damit entstelit der Behalter 1 gemafi der Figur 6. Nach dem Er- 
kalten bzw. Erharten des Behalters 1 kann der Kern 2 aus dem- 
selben entfernt und der aufierst diinne Quetschrand 9 mittels ei- 
nes Messers abgetrennt werden. 

Bei dem beschriebenen Verfahren wird der Behalter 1 ohne die 
Verwendung einer Aufienform hergestellt. Dies bedeutet jedoch, 
da£ die Dicke der Wandung des Behalters 1 nicht iiberall unbe- 
dingt eine gleichmafiige Dicke aufweist. Durch entsprechende 
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Steuerung des Extrusionsvorganges ist es nun moglich, die Dicke 
der Wandung des schlauchartigen, extrudierteri Vorformlings 6 
unterschiedlich ausznbilden, so daS auch die Wandung des ferti- 
gen Behalters 1 in den einzelnen Bereichen seiner Hohe unter- 
schiedlich sein kann. Piir das Entfernen des Kernes 2 aus dem 
Behalter 1 ist es nur erf orderlich, den Behalter 1 an einer Ab- 
streif erleiste festzuhalten und den Kern 2 zusammen mit den 
Spreizelementen 3 wieder in seine untere Ausgangslage zur\ickzu- 
bewegen. Der Behalter 1 ist nun vollkommen frei und kann aus 
der Vorrichtung entfernt werden. 

Bei der Herstellung des Behalters 1 der Figur 7 wird die Form 
des Behalters 1 nicht durch den Kern 2, sondern durch eine 
zweiteilige AuSenform 10 bestinunt. Der Kern 2 kann demzufolge 
also erheblich ktirzer ausgebildet sein. Hier wird der kurze 
Kern 2 mit dem Vorformling 6 gemafi der Figur 5 in die AuSenform 
10 bewegt und dort mittels Klemmelemten 8 am Kern 2 festge- 
klemmt . Dabei entsteht ebenfalls ein Quetschrand 9. Nach dem 
SchlieSen der Hohlform 10 tiber den Kern 2 wird durch den Kern 2 
Blasluft als Formluft in den schlauchartigen Vorformling 6 ein- 
geleitet, die dazu fuhrt, dafi der schlauchartige Vorformling 6 
an der Innenwandung der Hohlform 10 zum Anliegen kommt . Nach 
dem Erkalten des Behalters 1 wird auch hier der Quetschrand 9 
mittels eines Messers abgetrennt und die Hohlform 10 sowie der 
Kern 2 werden entfernt. 

In Abanderung der erlauterten Ausf iihrungsbeispiele ist es mog- 
lich, nur zwei, drei oder mehr als vier Spreizelemente 3 zu 
verwenden. Bei zwei Spreizelementen 3 muss en diese etwa scha- 
lenartig gefonnt und konnen aufklappbar bzw. auffaltbar ausge- 
bildet sein. Der Querschnitt der Spreizelemente 3 kann sonst 
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weitgehend beliebig sein. Entscheidend ist hier, dafi die Sprei- 
zelemente 3 in der Lage sind, den im Querschnitt kleineren Vor- 
formling 6 so aufzuweiten bzw. so in seiner Umf angslinie zu 
vergrofiern, da£ ein Kern 2 eingefuhrt werden kaim, dessen Quer- 
schnitt groSer als der ursprungliche Querschnitt des extrudier- 
ten Vorformlings 6 ist. Ferner ist es moglich, den Kern 2 
selbst faltbar auszubilden, so da£ die Spreizelemente 3 entfal- 
len konnen und der Kern 2 die sogenannte Aufwei teinhei t bildet. 
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Pat en t an spr u che 

1. Verfahren zur Herstellung eines grofivolumigen, tassen- oder 
wannenartigen Behalters aus thennoplastischem Kunststof f, 
bei dem ein schlauchartiger Vorformling aus kompaktem Kunst- 
stof f in einer vorgegebenen Lange extrudiert, mittels Sprei- 
z element en um ein vorgegebenes MaS aufgeweitet und anschlie- 
Send mittels Formluf t zu dem Behalter verfonnt wird, 
dadurch gekennzeichnet , 

da£ in den extrudiert en, schlauchartigen und aufgeweiteten 
Vorformling von unten ein Kern bewegt, und der aufgeweitete 
Vorformling an seinem unteren, freien Ende dichtend gegen 
den Kern verspannt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& der Behalter mittels Vakuum an dem als Fonnkorper ausge- 
bildeten Kern geformt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Behalter mittels Vakuum oder Blasluft an einer den 
Kern mit Ab stand umschliefienden und als Fonnkorper ausgebil- 
deten, zumindest zweiteiligen Hohlform geformt wird. 

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ der extrudierte Vorformling durch mindestens zwei 
stabartige Spreizelemente aufgeweitet wird. 
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5. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der extrudierte Vorfonnling durch den Kern aufgeweitet 
wird. 

6. Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 5, bestehend a us einem Extrusions- 
kopf zur Bildung eines schlauchartigen Vorformlings aus ein- 
schichtigem, kompaktem Kunststof f und einer unterhalb des zu 
bildenden Vorformlings (6) durch eine Relativbewegung in den 
Vorformling (6) bewegbaren Aufweiteinbeit , 

dadurch gekennzeichnet, 

da£ unterhalb des zu bildenden Vorformlings ein ebenfalls in 
den Vorformling (6) bringbarer Kern (2) angeordnet ist und 
daS dem Kern (2) ein mindestens zweiteiliges, den Vorform- 
ling (6) dichtend an den Kern (2) anpressendes Klemm element 
(8) zugeordnet und der Kern (2) mit Vakuum beauf schlagbar 
ist . 

7. Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens nach mindestens 
einem der Anspruche 1 bis 5, bestehend aus einem Extrusions - 
kopf zur Bildung eines schlauchartigen Vorformlings aus ein- 
schichtigem, kompaktem Kunststoff und einer unterhalb des zu 
bildenden Vorformlings (6) durch eine Relativbewegung in den 
Vorformling (6) bewegbaren Aufweiteinbeit, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ unterhalb des zu bildenden Vorformlings (6) ein eben- 
falls in den Vorformling (6) bringbarer Kern (2) angeordnet 
ist und dafi dem Kern (2) ein mindestens zweiteiliges, den 
Vorformling (6) dichtend an den Kern (2) anpressendes Klem- 
me lenient (8) und eine denselben mit Abstand umschlieSexide 



GEAENDERTES BLATT 



' 10-08-2000 




DE 009902213 



14 



und mit Vakuum oder Blasluft beauf schlagbare Hohlform (10) 
zugeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet , 

da£ die Aufwei teinheit durch mindestens zwei auseinander- 
fahrbare Spreizelemente (3) gebildet ist. 

9 . Vorrichtung nach Anspruch 8 , 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Spreizelemente (3) unterschiedliche Querschnitts- 
formen aufwei sen . 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet / 

da£ die Spreizelemente ' f3) aus Teilen des-Formkorpers (2)- 
gebildet sind. 

11. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Spreizelemente (3) radial verschiebbar ausgebildet 
sind. 

12. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 8 bis 10, 
dadurch gekennz eichnet, 

daS die Spreizelemente (3) verschwenkbar ausgebildet sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Aufwei teinheit durch einen aufweitbaren bzw. aus- 
faltbaren Kern gebildet ist. 
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